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Abstrak. Memasuki era Masyarakat Ekonomi ASEAN, banyak perusahaan manufaktur dituntut meningkatkan efektifitas dan
efisiensi organisasi. Penerapan Quality Management System (QMS) berupa 1SO 9001:2008 selain mampu meningkatkan
efektifitas juga memberikan competitive advantages karena perusahaan menitikberatkan pada kepuasan pelanggan. Penerapan
lean dapat meningkatkan efisiensi sehingga proses produksi menjadi lebih ramping. Lean dan 1ISO 9001:2008 dapat diintegrasi,
integrasi ini disebut dengan Lean Quality Management System (LQMS). Penelitian kali ini membahas rancangan LQMS dan
implementasinya di sebuah perusahaan manufaktur yaitu produsen corrugated cartoon box. Penelitian diawali dengan
melakukan identifikasi gap (gap scanning) yang berisi identifikasi tingkat penerapan Sistem Manajemen Mutu di perusahaan
dengan dasar persyaratan 1SO 9001:2008, dilanjutkan dengan identifikasi tingkat penerapan lean dengan menggunakan Lean
Assessment Tool (LAT); kedua identifikasi ini dilakukan melalui observasi dan wawancara kepada top management. Integrasi
Lean dalam Quality Management System dilakukan melalui perbaikan pada proses dokumentasi maupun proses produksi,
dengan contoh rancangan seperti penerapan 5S dalam pengurangan jumlah lembar dokumen dan penerapan gemba walk dalam
proses audit internal. Hasil rancangan LQMS dalam penelitian ini berupa: (1) rancangan/revisi struktur organisasi dan job
description, (2) usulan proses bisnis, (3) manual mutu, (4) prosedur mutu (termasuk enam prosedur wajib yang dipersyaratkan
ISO 9001:2008), dan (5) formulir mutu yang diperlukan. Implementasi yang diterapkan adalah 3 prosedur untuk peningkatan
proses dan 10 prosedur mutu terkait proses utama perusahaan. Hasil implementasi dievaluasi melalui pembagian kuisioner
yang melibatkan 10 orang karyawan, hasilnya menyatakan bahwa pekerja dapat menerapkan prosedur dan formulir mutu yang
sudah dirancang, karyawan juga sudah mulai terbiasa dengan adanya penerapan LQMS, karyawan merasa kualitas produk
meningkat dan juga proses yang terdapat di perusahaan menjadi lebih rapi dan jelas/terstruktur.

Kata kunci: Lean Quality Management System, Sistem Manajemen Mutu ISO 9001:2008, identifikasi gap, Lean Assesment Tool

1. PENDAHULUAN

Pada tahun 2015, Indonesia akan turut berpartisipasi dalam Masyarakat Ekonomi ASEAN (MEA), masyarakat ASEAN
khususnya penduduk Indonesia mulai mempersiapkan diri menghadapi hal ini mulai dari persiapan dari segi individu
(kemampuan berbahasa asing, kompetensi pribadi, dan lain-lain) maupun perusahaan baik dalam bidang manufaktur maupun
jasa. Perusahaan mulai berkompetisi meningkatkan nilai tambahnya agar masyarakat mau membeli produk dari perusahaannya.
Salah satu usaha agar perusahaan mendapatkan nilai tambah adalah dengan menerapkan suatu sistem manajemen mutu. Salah
satu sistem manajemen yang cukup terkenal adalah 1SO 9001:2008. Sistem Manajemen Mutu 1SO 9001:2008 (Suardi, 2003)
adalah sistem manajemen yang menitikberatkan pada kepuasan pelanggan sehingga perusahaan yang memiliki sertifikat 1SO
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9001:2008 akan memiliki nilai tambah dibanding perusahaan lain yang belum memiliki. Obyek penelitian kali ini adalah PT.
SPS yang merupakan produsen pembuatan corrugated carton box yang berlokasi di Sidoarjo - Jawa Timur, memiliki + 100
karyawan dan satu lini produksi berkapasitas sekitar 3.000 ton per bulan.

Dalam menyambut MEA, PT. SPS harus dapat memberikan nilai tambah yang perusahaan lain tidak berikan agar dapat
bersaing dalam pasar global yang makin ketat. PT. SPS diharapkan akan memiliki nilai tambah yang lebih dibandingkan
perusahaan lain bila menerapkan Sistem Manajemen Mutu SO 9001:2008 seperti pelanggan dapat lebih mempercayai kualitas
produk yang dibuat oleh perusahaan. Selain menerapkan Sistem Manajemen Mutu ISO 9001:2008, perusahaan juga ingin
meningkatkan efisiensi dengan menerapkan lean. Lean berarti ramping atau efisien, penerapan lean dapat merampingkan
aktivitas-aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah tanpa mengurangi kualitas dari suatu produk. Aktivitas-aktivitas yang
dihilangkan ini akan meningkatkan efisiensi. Penerapan lean dapat dilakukan dengan menerapkan lean culture, misalnya
penerapan visual management melalui 5S, pelaksanaan daily accountability meeting atau leadership discipline (termasuk
gemba walk). Penerapan 5S dapat membuat waktu dalam pencarian barang menjadi lebih singkat dan barang menjadi lebih
tertata rapi dan mudah dicari. Hal ini dapat mempersingkat waktu dalam mencari dokumen-dokumen yang diperlukan dalam
mendukung proses produksi, karena di PT. SPS masih terdapat dokumen yang cukup susah dicari sehingga menghambat proses
produksi. Prinsip lean culture akan diintegrasikan dalam penerapan Sistem Manajemen Mutu ISO 9001:2008, hal ini akan
membuat proses menjadi lebih efektif dan efisien. Micklewright (2010) menghitung kata efektif dan efisien di dalam I1SO
9001:2008 dan ternyata dalam persyaratan 1SO 9001:2008 terdapat 86 kata tersebut, dengan demikian efektifitas dan efisiensi
pasti saling berhubungan. Efektifitas dapat dilaksanakan dengan penerapan Sistem Manajemen Mutu 1SO 9001 dan efisiensi
dapat dilakukan dengan pendekatan lean. ISO 9001 dan lean tidak saling konflik namun saling melengkapi satu sama lainnya.
Sehingga PT. SPS dalam mengimplementasikan Sistem Manajemen Mutu ISO 9001 akan diintegrasikan dengan prinsip lean.

Integrasi Lean dengan Sistem Manajemen Mutu ISO 9001:2008 disebut dengan Lean Quality Management System
(LQMYS), istilah yang diperoleh dari Blecken et al. (2010). Salah satu contoh pengintegrasian dalam LQMS adalah penerapan
5S dalam proses dokumentasi, seperti penggurangan halaman dalam pembuatan prosedur mutu dan manual mutu dengan
jumlah halaman maksimal tiga halaman. Hal tersebut dilakukan karena dokumen yang memiliki banyak halaman tidak akan
memberikan nilai tambah dan terdapat kemungkinan para operator tidak akan membaca prosedur maupun manual mutu.
Diharapkan dengan pengurangan jumlah halaman dari dokumen tersebut dapat membuat para pegawai menggunakan manual
mutu dan prosedur mutu yang telah dibuat. Sedangkan, contoh dari LQMS yang diterapkan dalam proses peningkatan dalam
mendukung Sistem Manajemen Mutu ISO 9001:2008 adalah menerapkan gemba walk dalam melakukan audit internal.
Penerapan gemba walk dapat membantu para internal auditor mengetahui kondisi sebenarnya dari proses yang diaudit sehingga
auditor dan auditee dapat menemukan saran yang dapat membuat proses yang diaudit menjadi lebih efektif dan efisien. LQMS
ini akan diterapkan tidak hanya pada proses dokumentasi hamun juga pada proses produksi sehingga tujuan proses menjadi
lebih efektif dan efisien dapat tercapai. Diharapkan PT. SPS dalam menerapkan rancangan Lean Quality Management System
yang telah dibuat sehingga mampu meningkatkan daya saingnya dalam menghadapi MEA 2015 dan tentunya menjadi
perusahaan yang lebih efektif dan efisien.

Dengan demikian, tujuan penelitian yang ingin dicapai dijabarkan sebagai berikut:

a) Mengidentifikasi kesenjangan (gap) antara sistem manajemen perusahaan saat ini dengan persyaratan yang ada dalam
standar 1SO 9001:2008.

b) Mengidentifikasi tingkat penerapan lean pada perusahaan saat ini dengan menggunakan Lean Assessemnt Tool (LAT).

c) Merancang Lean Quality Management System yang sesuai dengan kebutuhan organisasi.

d) Mengimplementasikan Lean Quality Management System dan melakukan evaluasi terhadap hasil implementasi.

2. METODE PENELITIAN

Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan kerangka berpikir seperti yang ditunjukkan pada Gambar 1, pengembangan
kerangka penelitian ini menggunakan Deming cycle yaitu siklus Plan-Do-Check-Action (PDCA). Langkah pertama dalam
merancang Lean Quality Management System adalah melakukan identifikasi proses bisnis awal, dilanjutkan dengan melakukan
gap scanning kondisi perusahaan saat ini dengan persyaratan 1ISO 9001:2008. Dari analisis hasil gap scanning dapat diusulkan
perbaikan agar sistem manajemen perusahaan dapat sesuai dengan persyaratan SMM 1SO 9001:2008. Selain memberikan
usulan perbaikan dari hasil analisis gap scanning, juga dilakukan identifikasi tingkat penerapan lean dengan menggunakan
Lean Assessment Tool (LAT) yang dikembangkan oleh Pakdil & Leonard (2014); hasil identifikasi dengan LAT kemudian
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dianalisis dan dirancang usulan perbaikan. Selanjutnya, dilakukannya analisis integrasi lean dengan Sistem Manajemen Mutu
ISO 9001:2008, analisis yang sudah ada kemudian menjadi landasan dalam merancang Lean Quality Mangement System
(LQMS). Perancangan yang telah dilakukan kemudian diimplementasikan. Implementasi akan dievaluasi dan ditindaklanjuti

untuk menyempurnakan rancangan LQMS yang sudah ada.
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Gambar 1: Kerangka Penelitian - Rancangan dan Implementasi LQMS
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Adapun data yang dikumpulkan untuk melakukan penelitian terdiri dari 2 jenis, yaitu data primer yang mencakup:

o Identifikasi gap didapat dari hasil wawancara dengan pihak perusahaan. ldentifikasi gap dilakukan untuk mengetahui
sistem manajemen perusahaan apa saja yang tidak sesuai dengan persyaratan Sistem Manajemen Mutu 9001:2008.

e Proses bisnis perusahaan yang merupakan kumpulan aktivitas yang saling terkait dan terstruktur mulai dari penerimaan
order dari customer, sampai pengiriman order kepada pelanggan. Aktivitas perusahaan didapat dari hasil wawancara

dengan pemilik maupun perwakilan perusahaan.

o ldentifikasi tingkat penerapan lean dengan menggunakan Lean Assessment Tool (LAT), proses pengumpulan data juga

melalui wawancara dengan top manajemen yang meliputi Direktur, Kepala IT dan Kepala Pabrik.

Sedangkan data sekunder mencakup sejarah singkat, visi misi, struktur organisasi, job description, jenis produk, bahan baku,

prosedur kerja dan formulir yang digunakan perusahaan selama ini.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Setelah data terkumpul, serangkaian analisis dilakukan mencakup analisis proses bisnis, analisis gap, analisis LAT dan
analisis integrasi menjadi dasar perancangan LQMS. Masing-masing analisis dijelaskan secara ringkas sebagai berikut:
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3.1 Analisis Gap Scanning

Identifikasi gap dilakukan dengan menggunakan 315 pertanyaan yang dirumuskan dari persyaratan klausul yang ada
dalam ISO 9001:2008, hasil gap scanning menunjukkan bahwa terdapat 151 pernyataan yang tidak sesuai (tidak sesuai berarti
perusahaan belum menerapkan hal sebagaimana yang dipersyaratkan dalam klausul ISO 9001:2008) atau tingkat
ketidaksesuaian dengan persyaratan 1SO 9001:2008 sebesar 47,94%. Tabel 1 meringkas hasil gap scanning. Analisis grafis

(Gambar 2) menunjukkan bahwa persentase ketidaksesuaian yang paling tinggi terdapat pada klausul 4 yaitu sebesar 84,31%.

Hal ini dikarenakan PT. SPS belum menerapkan Sistem Manajemen Mutu dalam proses dokumentasi seperti belum adanya
manual mutu, belum dilakukan proses pengendalian dokumen dan rekaman. Persentase ketidaksesuaian terbesar urutan kedua

adalah pada klausul 5 sebesar 64,29 %, hal ini dikarenakan perusahaan belum menunjuk seorang wakil manajemen dan
membuat sasaran mutu.

Tabel 1: Rekapitulasi Hasil Gap Scanning

4, 5. 6. 7. 8.
Persyaratan Tanggung Jawab Pengolahaan Realisasi Pengukuran,
Klausul Umum Manajemen Sumber Daya | Produk Analisis & Total
Perbaikan
Jumian 51 56 25 102 81 315
pertanyaan
Jumlah
pernyataan yang 43 36 9 11 52 151
tidak sesuai
Jumlah
pernyataan yang 8 20 16 91 29 164
sesuai
Persentase 84,31% 64,29% 36% 10,78% 64,20% 47,94%
Ketidaksesuaian
Persentase 15,69% 35,71% 64% 89,22% 35,80% 52,06%
Kesesuaian
Persentase Kesesuaian dan Ketidaksesuaian
Sistem Manajemen Perusahaan dengan
Persyaratan 1SO 9001:2008
__100,00%
\° BEW.
S 80,00% e
§ sooo% 75—
§ 40,00% la‘: ’i; = {%‘— Persentase Kesesuaian
o % +— e —— (s o — Fi—
a 28:882 = ,-j‘i é:ij i%j'; & Persentase Ketidaksesuaian
4 5 6 8
Klausul

Gambar 2: Analisis Gap Scanning - Persentase Kesesuaian dan Ketidaksesuaian Tiap Klausul

Persentase ketidaksesuaian terbesar urutan ketiga adalah pada klausul 8 sebesar 64,20%. Hal ini dikarenakan perusahaan
belum melakukan pengukuran seperti audit internal dan pencapaian sasaran mutu, ini disebabkan perusahaan belum
menerapkan Sistem Manajemen Mutu. Sedangkan, persentase kesesuaian paling tinggi terdapat pada klausul 7, hal ini
dikarenakan proses realisasi produk sudah berjalan baik walaupun perusahaan tidak memiliki prosedur yang terdokumentasi.
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Persentase kesesuaian terbesar urutan kedua adalah klausul 6 sebesar 64%, hal ini dikarenakan PT. SPS sudah menyiapkan
sumber daya manusia, sarana dan prasarana agar proses produksi dapat berjalan dengan baik, walaupun masih terdapat
beberapa prasarana yang belum sesuai persyaratan.

Berdasarkan analisis gap scanning dan analisis terhadap proses bisnis awal, maka dilakukan beberapa penambahan pada
proses bisnis di PT. SPS. Pada awalnya, sebelum dilakukan implementasi 1ISO 9001:2008 terdapat 3 proses dalam perusahaan
tersebut yaitu proses eksternal, proses inti, dan proses pendukung. Setelah dilakukan perubahan, maka diterapkan dan
dilakukan perbaikan dengan cara menambahkan proses peningkatan. Proses peningkatan Sistem Manajemen Mutu dilakukan
dengan perancangan enam prosedur wajib yang saling terkait antara satu dengan yang lainnya. Keenam prosedur wajib
mencakup prosedur pengendalian dokumen dan rekaman, pengendalian ketidaksesuaian, tindakan perbaikan dan pencegahan,
audit mutu internal dan tinjauan manajemen.

3.2 Analisis Tingkat Penerapan Lean Menggunakan Lean Assessment Tool (LAT)

Evaluasi tingkat penerapan lean di perusahaan ini menggunakan Lean Assesment Tool (LAT) yang dikembangkan oleh
Pakdil & Leonard (2014), di dalamnya berisi 51 kriteria pengukuran secara kualitatif yang dituangkan ke dalam lima dimensi
pengukuran, yaitu quality, customer, process, human resources dan delivery. Setiap kriteria pengukuran diisi dengan
menggunakan skala likert 1 — 5, dengan nilai 1 berarti belum ada penerapannya dan nilai 5 berarti penerapannya sangat baik.
Tabel 2 menunjukkan contoh pertanyaan LAT dimensi human resources; pada dimensi tersebut terdapat 8 pertanyaan dengan
nilai pencapaian maksimal 40. Hasil identifikasi LAT menunjukkan total skor penerapan LAT dimensi human resources
sebesar 22 atau setara dengan 55% (nilai 22 dari total 40).

Tabel 2: Lean Assesment Tool untuk Dimensi Human Resources
Human Resources 112|3|4|5 Hasil Identifikasi LAT
Karyawan pasif namun terpaksa memberikan saran karena

Karyawan mendorong program saran. v e . . .
ada rapat tinjauan manajemen tiap minggunya.
Karyawan memimpin upaya perbaikan v Karyawan pasif dalam memimpin upaya perbaikan karena
produk / proses. belum diberikan insentif khusus.
S . . Karyawan membutuhkan skill khusus bila harus melakukan
Karyawan menjalani pelatihan lintas ) . .
Y% pelatihan lintas fungsional dan cukup membuang-buang

fungsional. waktu dan tenaga.

Direktur memberikan kepercayaan kepada para bawahannya

Tim kepemimpinan berputar di antara

. v untuk memimpin sebuah perbaikan namun terkadang para
anggota tim. - -
anggotanya tidak percaya diri.
Berkelanjutan perbaikan dan kompensasi v Perbaikan tindakan berkelanjutan terus berjalan namun
link jelas. terkadang dalam pelaksanaannya belum konsisten.

Operator dan supervisor lintas fungsional
terlatih dan fleksibel untuk memutar ke | v
dalam pekerjaan yang berbeda.

Pemimpin tim menghabiskan waktu
mereka baik pelatihan  karyawan, v
memantau proses, atau meningkatkan itu.
Pemimpin bertanggung jawab untuk
bagaimana mendapatkan nilai tambah %
pekerjaan yang dilakukan.

Operator tiap mesin memiliki kemampuan yang berbeda-
beda sehingga tidak mudah melakukan perputaran kerja.

Pemimpin tim selalu memantau perkembangan karyawan dan
melakukan pelatihan bila memang diperlukan.

Pemimpin selalu mencari celah untuk melakukan
peningkatan yang dapat memberikan nilai tambah.

Analisis hasil identifikasi LAT (Gambar 3) menunjukkan bahwa PT. SPS merupakan salah perusahaan yang belum
menerapkan lean, hal ini ditunjukkan melalui persentase penerapan lean secara keseluruhan hanya sebesar 56%. Tingkat
penerapan lean pada dimensi quality menduduki persentasi tertinggi yaitu sebesar 76%, hal ini disebabkan karena PT. SPS
memiliki kesadaran mengenai kualitas produk yang cukup tinggi, karyawan mampu mengidentifikasi bagian yang cacat
dengan/tanpa menghentikan lini produksi. Level penerapan lean terendah ada pada dimensi process yaitu sebesar 39%, hal ini
dikarenakan PT. SPS masih belum menggunakan berbagai macam lean tool yang dapat membuat proses menjadi lebih efektif
seperti kanban, menggunakan aliran produk kontinu, melakukan pemeliharaan mesin dengan Total Preventive Maintenance,
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melakukan studi kapabilitas, menggunakan teknik Statistical Process Control untuk mengurangi variansi proses, melakukan 5S,
membuat value stream mapping untuk membedakan aktivitas mana yang memberikan nilai tambah maupun tidak, maupun
mengidentifikasi akar penyebab permasalahan yang terjadi di lantai produksi.

Radar Chart Analisis LAT

Quality
80%

6054

Delivery Customer

Human Resources Process

Gambar 3: Analisis LAT

Kemudian analisis LAT ini dilanjutkan dengan merumuskan usulan perbaikan, ringkasan dapat dilihat pada Tabel 3 di bawah.

Tabel 3: Usulan Perbaikan dari Analisis LAT dan Keterkaitan Usulan dengan ISO 9001:2008

Dimensi LAT Usulan Perbaikan Klausul ISO
9001:2008
Quality e Menetapkan daftar cacat dan penyebab yang dapat terjadi sehingga proses 7.5.1 Pengendalian
produksi tidak perlu dihentikan untuk mengidentifikasi cacat. produksi dan
e Produk yang sudah selesai diproduksi seharusnya tetap dilakukan insepksi penyediaan jasa.

ulang walaupun tidak seketat inspeksi yang dilakukan saat proses produksi
berlangsung. Hal ini dapat membantu perusahaan tetap menjaga kualitas
produk hingga sampai di tangan pelanggan.

Customer Saat menawarkan produk kepada pelanggan diharapkan membawa contoh-contoh | 7.2.3 Komunikasi
carton box sehingga customer dapat lebih leluasa dalam melakukan pemilihan | Pelanggan.
material maupun bentuk carton box.

Process e Pada proses inspeksi dapat menggunakan SPC (Statistical Process Control) 8.2.2 Audit Internal
seperti peta kendali atribut maupun peta kendali variabel. 8.3 Pengendalian
e Melaksanakan TPM (Total Preventive Management) sebagai upaya produk vyang tidak
pencegahan breakdown mesin ataupun mesin rusak pada saat puncak sesuai
produksi. 8.5.1 Perbaikan
Pelaksanaan 5S berkesinambungan
Pelaksanaan Gemba Walk untuk perbaikan berkesinambungan 8.5.3 Tindakan
Pencegahan
Human Memberikan hadiah kepada karyawan yang memberikan saran yang berdampak | 6.2.1 Umum (Sumber
Resources besar bagi perusahaan. Daya Manusia)
Delivery PT. SPS harus memberikan kualifikasi bahan baku kepada supplier. 7.4.2 Informasi
Pembelian

3.3 Integrasi Lean dengan Sistem Manajemen Mutu I1SO 9001:2008

Berbagai integrasi antara Lean dengan Sistem Manajemen Mutu (SMM) ISO 9001:2008 yang dapat dilakukan
ditunjukkan pada Tabel 4 berikut. Ada beberapa hasil integrasi yang dapat diadaptasi karena tepat penggunaanya dalam
perusahaan, tapi ada juga yang tidak.
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Tabel 4: Integrasi Lean dengan Sistem Manajemen Mutu 1SO 9001:2008 yang Diadaptasi di Perusahaan

Klausul 1ISO Lean Diadap- Tidak Keterangan
9001:2008 Tools tasi Diadap-
tasi
4.2 Persyaratan | 5S 4 e Pengurangan halaman yang ada pada manual mutu
Dokumentasi dimaksudkan bahwa isi manual mutu sudah seperti
persyaratan 1SO 9001:2008 yang seharusnya tidak perlu
ditulis lagi namun langsung direferensikan saja pada
persyaratan 1SO 9001:2008
e Pengurangan halaman pada prosedur mutu dimaksudkan
untuk tidak perlu membuka banyak dokumen yang
seharusnya dapat dipersingkat. Karena dalam prosedur
mutu dengan maksimal 2-3 halaman, namun isi prosedur
tidak menghilangkan hal-hal yang dipersyaratkan .
5.6 Tinjauan | Lean Culture v Visual controls belum diadaptasi namun untuk proses produksi
manajemen termasuk: terdapat visual controls yang memberitahu bahwa mesin
e Visual dalam keadaan jelek maupun baik. Visual Control secara
Controls keseluruhan seperti pabrik besar belum dapat dilaksanakan
karena keterbatasan latar belakang pendidikan serta waktu.

e Leader v Leader standard work sudah diterapkan karena pemimpin
Standard sudah melihat hasil dan proses sekaligus.
Work

e Daily v Daily accountability process terdapat pertemuan rutin untuk
Accounta mengetahui hal-hal yang terjadi perusahaan (tinjauan
bility manajemen).
Process

o Leader v Leader discipline termasuk gemba walk yang dilaksanakan
Displine sebagai bentuk audit internal.

7.1  Perencanaan | ¢ Value 4 Value Stream Mapping akan digunakan setelah proses

realisasi produk stream produksi berjalan dengan baik, karena proses produksi masih

mapping terdapat breakdown yang menyebabkan cycle time-nya lebih
e Quality lama.

plan Quality Plan akan dilakukan sehingga bila proses produksi

checklist/ sudah baik. Karena Quality Plan diharuskan mengecek setiap

checklist proses yang dilakukan.

rencana Kedua tools ini belum dapat diimplementasikan karena

mutu keterbatasan latar pendidikan karyawan.

8.8.2 Audit internal | Gemba 4 Gemba Walk akan dilaksanakan pada saat audit internal akan
Walk/genchi ada formulir checklist audit yang dapat membantu para auditor
genbutsu internal melakukan identifikasi temuan-temuan.

8.5.2 Tindakan | A3 v Formulir ini akan ditempel sehingga akan mengingatkan

Korektif semua karyawan agar selalu melakukan perbaikan.

8.5.3 Tindakan | e Diagram 4 Untuk tindakan pencegahan akan digunakan 1 alat saja yaitu

pencegahan ishikawa diagram ishikawa karena lebih mudah digunakan dan dapat

diketahui. Diagram Ishikawa akan digunakan dalam
pelaksanaan upaya pencegahan. Upaya pencegahan dapat
diidentifikasi dari man, machine, environment, method dan
material.

3.4 Desain dan Implementasi LQMS

Rancangan LQMS mencakup pembuatan manual mutu, prosedur dan catatan mutu. Peta proses bisnis menunjukkan hasil
rancangan prosedur mutu yang terdiri dari proses inti (12 prosedur), proses pendukung (5 prosedur) dan proses peningkatan (7
prosedur, yang berupa enam prosedur wajib yang dipersyaratkan dan satu prosedur terkait prinsip lean yaitu prosedur 5R
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(Micklewright (2010 ) dan Syukur (2010)). Implementasi dilakukan terhadap 3 prosedur proses peningkatan (meliputi prosedur
pengendalian dokumen, prosedur pengendalian rekaman, dan prosedur tinjauan manajemen) dan 10 prosedur proses inti
(antara lain: prosedur penerimaan order dan realisasi produk, prosedur perencanaan produksi, prosedur pembelian bahan baku,
prosedur penerimaan bahan baku, prosedur produksi corrugating, prosedur proses printing, prosedur stitching, prosedur
penyimpanan hasil produksi, prosedur pengecekan bahan baku dan prosedur pengiriman).

PROSE S EKSTE RNAL

PROSES INTI

| Melakukan Order |

...|
—l

P enerimaan Order P roduksi |

| Customer

Marketing

PROSE S PENDUKUNG

PROSE S PENINGKATAN

PERBAIKAN
BERKE SINAMBUNGAN
1. Tindakan Korektif dan

pencegahan

2. Pengendalian

¥
[ Perencanaan Produksi | |
| PRIC Pembayaran Bahan Baku |

T Accounting | |

ketidaksesuaian produk
MR

.l
>

¥
[ Pembelian Bahan Baku |
[ P embelian | v

{ Perekrutan Karyawan { | Tinjauan Manajemen |
MR

HRD

Pengendalian Dokumen
Mutu dan Rekaman Mutu
‘ MR

[ Pemberan Gaji Karyavan | T
Accounting | 55
MR

| Memyediakan Bahan Baku
| Supplier

enerimaan dan Penyimpanan
Bahan Baku
Gudang {

Produksi

Perbaikan Mesin {

h 4

Proses Produksi
Kepala Pabrik

[ Inspeksi |
| Quality Contral |

| Penyimpanan Produk Jadi |
Gudang |

—

Melakukan Audit Intemal

Pengiiman P roduk Jadi kepada [
Customer =|
P enginman

Pembayaran dan Customer |
Accounting | i

Gambar 4: Peta Proses Bisnis — Desain LQMS

Selanjutnya, hasil implementasi Lean Quality Management System dievaluasi dengan membagikan kuisioner kepada
pihak-pihak yang terkait dengan pelakasanaan implementasi sebanyak 10 orang. Pihak perusahaan yang terkait dalam
pelaksanaan implementasi adalah Direktur, Kepala Bagian HRD, Kepala Pabrik, Kepala PPIC, Kepala Marketing, Kepala
Pengiriman, Kepala Quality Control, dan 3 operator tiap prosesnya. Kendala utama dalam implementasi Lean Quality
Management System adalah (a) kurang terlibatnya karyawan dan (b) kurang sosialisasi dan komunikasi. Sedangkan manfaat
utama yang dirasakan selama implementasi adalah (a) kualitas produk meningkat dan (b) proses menjadi lebih tertata rapi dan
lebih jelas.

4. KESIMPULAN

Integrasi lean dan Sistem Manajemen Mutu 1SO 9001:2008, yang dikenal dengan istilah LQMS, memberikan manfaat
sinergi dimana penerapan QMS berkontribusi pada efektifitas organisasi dan penerapan lean berkontribusi pada efisiensinya.
Hasil integrasi LQMS yang diadaptasi dalam penelitian ini berupa perbaikan proses dokumentasi seperti penerapan 5S dalam
rancangan manual dan prosedur mutu maupun perbaikan proses produksi misalnya penerapan Gemba Walk, koordinasi rutin
dan penggunaan diagram ishikawa untuk mencari solusi atas ketidaksesuaian yang terjadi selama proses realisasi produk.
Desain LQMS yang dihasilkan melalui penelitian ini dilakukan berdasarkan berbagai analisis, yang mencakup analisis gap,
analisis LAT, analisis proses bisnis dan analisis integrasi. Hasil rancangan diterapkan pada perusahaan manufaktur ini
diharapkan dapat berlangsung secara kontinu dan perusahaan mampu menerapkan secara berkesinambungan prosedur dan
formulir yang telah disusun dan dibuat. Perlu juga dilakukan sosialisasi dan komunikasi mengenai LQMS sehingga semua
pihak terkait mengetahui prosedur dan program kerja LQMS. Perusahaan juga dapat membentuk suatu kelompok yang dapat
membantu mengkontrol dan mengajari para karyawan dalam pengimplementasian LQMS; kelompok ini juga dapat diberikan
pelatihan mengenai persyaratan 1ISO 9001:2008 maupun mengenai lean.
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